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Die f olgenden Angaben sind don vom An me I dor emgefeichten Urrt or logon entnommen 

® Paneel mit einer Holzfumierschicht sowie Verfahren zur Herstellung derartiger Paneele 
© Die Erfindung betrifft ein Paneel (1) mit einer Holzfur- 

nierschicht (5) auf seiner dem Raum zugewandten Ober- 

seite OP sowie ein Verfahren zur Herstellung derartiger 

Paneele, insbesondere von Bodenpaneelen mit einem 

Stabmuster, das mehrere Reihen (3, 4) von nebeneinan- 

der und im Verba nd versetzt hintereinander angeordne- 

ten Holzstreifen (7, 8) aufweist, wobei die Holzfumier- 
schicht (5) vorgefertigt wird, indem zunachst mehrere 

p!attenf6rmige, langgestreckte Holzstreifen (7, 8) herge- 

stellt werden, die zu mehreren Holzstreifen reihen (3, 4) 

miteinander verbunden werden und nachfolgend dievor- 

gefertigte Holzfumierschicht (5) ergeben, die auf eine Tra- 

gerplatte (6) aufgeklebt wird. Zur Vorfertigung der Holz- 
fumierschicht (5) werden die beiden kurzen Schmalseiten 

jedes Holzstreifens fertigbearbeitet, so dag sie gerade 

und zu ihrer Oberseite rechtwinklig sind. Mehrere Holz- 

streifen (7, 8) werden mit ihren kurzen Schmalseiten zu 

Holzstreifenreihen (3, 4) aneinander verbunden. Mehrere 
^ Holzstreifenreihen (3, 4) werden zumindest einseitig an 

ihren I anggestreckten Schmalseiten (10, 11) fertigbear- 
(M beitet. Die fertigbearbeiteten langgestreckten Schmalsei- 

ten (10a, 11a) zweier Holzstreifenreihen (3, 4) werden an- 
00 einander gestoRen und miteinander verbunden, so da£ 
00 sich eine Holzfumierschicht (5) ergibt, die zwischen ihren 

nebeneinander liegenden Holzstreifenreihen (3, 4) eine 
^ dichte Fuge (20a) aufweist Danach wird die langlicheTra- 
O gerplatte (6) mit einem Kleber (29) versehen und die ... 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Panecl mit einer Holzfumier- 
scbicht auf seiner dem Raum zugewandten Oberseite sowie 
ein Verfahren zur Herstellung von deiartigen Paneelen, ins- 
besondere von Bodenpaneelen mit einem Stab muster, das 
mehrere Reihen von nebeneinander und im Verband versetzt 
hintereinander angeordnete Holzstreifen aufweist, wobei die 
HoLzfiirnierschicht vorgefertigt wind indem zunachst meh- 
rere plattenfbrmige, lang gestreckte Holzstreifen hergestellt 
werden, deren Schmalseiten danach aneinander gestoBen 
und miteinander veibunden werden und nachfolgend die 
vorgefertigte Holzfurnierschicht auf eine Tragerplatte auf- 
geklebt wind. 

Ein Paneel ist eine tafelformige Platte. Mehrere Panceic, 
beispielsweise Bodenpaneele, konnen so zusammengefOgt 
werden, daB sie eine Oberflachenauflage fur einen FuBbodeo 
ergeben. Mit einem Stabmuster der oben genannten Gattung 
versehene Bodenpaneele werden als Schifisbodenpaneele 
bezeichnet. Bodenpaneele rait einem derartigen Schiffsbo- 
denmuster haben weltweit den groBten MarktanteiL Andere 
Muster treten dagegen stark zuriick. 

Die Holzfurnierschichten von Paneelen sind dilnner als 
diejenigen von Parkett und nicht fur eine Aufarbeitung 
durch Abschleifen und/oder erneutes Lackieren vorgesehen. 
Die Holzstreifen konnen als Furmerschichten von Baum- 
stammen abgeschalt werden. Dabei wind ein Schalmesser in 
radialer Richtung an einen sich drehenden Baumstamm an- 
gestellt und dieser in eine endlose Fumierschicht aufge- 
treont Sie konnen auch gecnessert oder gesagt werden. Un- 
ter Messern wird ein scheibenartiges Abschneiden der Fur- 
nierschicht von einem Baumstamm verstanden. Die geringe 
Dicke der Fumierschicht und der daraus gewonnenen Holz- 
streifen erschwert die Handhabung und das Verbinden meh- 
rerer Holzstreifen zu einer Holzfurnierschicht. 

Ein bekanntes Verfahren zur Herstellung von Bodenpa- 
neelen mit Schifisbodenmuster basiert auf der Voxfertigung 
groBnachiger Holzfurnierschichten, die als zusammenge- 
setzte Furnierbogen oder als Teppiche bezeichnet werden. 
Die Vorfertigung und Weiterverarbeirung dieser Teppiche ist 
sehr aufwendig und teuer. Das Zusammenfugen geschieht 
uberwiegend in Handarbeit. 

Fiir die Fertigung der Teppiche miissen zunachst Holz- 
streifen an ihren kurzen Schmalseiten, beispielsweise durch 
Stanzen, fertigbearbeitet, dann mit ihren kurzen Schmalsei- 
ten aneinander gestoBen und zu mehreren Holzstreifenrei- 
hen verbunden werden. Die Holzstreifenxeihen werden dann 
ihrerseits aufeinander geiegl und beispielsweise mit einem 
Stanzmesser eine der langgestreckten Schmalseiten der 
Holzstreifenreihen mit der erforderlichen Qualitat fertigbe- 
arbeitet. Danach wird die obenliegende Holzstreifenreihe 
umgedreht und die soeben bearbeitete langgestreckte 
Schmalseite gegen diejenige einer zweiten Holzstreifen- 
reihe gestoBen. Diesen Vorgang bezeichnet der Fachmann 
als Furnierwerfbn. Die aneinandergelegten Holzstreifenrei- 
hen werden dann ein wenig gegeneinander verschoben, so 
daB ein Versatz zwischen den Fugen der kurzen Schmalsei- 
ten der einen Holzstreifenreihe zu den Fugen der benachbar- 
ten Holzstreifenreihe entstehL In dem Bereich der sich erge- 
benden Langsfuge weiden die Holzstreifen miteinander ver- 
bunden. Das Verbinden geschieht bekannterweise mit einem 
als "Nahen" bezeichneten Verfahren, bei dem ein dunner 
Klebstofraden an der Unterseite der Holzstreifenreihen, bei- 
spielsweise in einem Zickzackmuster, Uber die Langsfuge 
gelegt wild. Mehrere der zweireihigen Holzfurnierschichten 
miissen dann aufeinandergelegt und mit einem Stanzmesser 
eine ihrer Langgestreckten Schmalseiten geschnitten werden. 
Dann wird die Holzfurnierschicht wieder geworfen und mit 
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den geschnitten en langgestreckten Schmalseiten aneinan- 
dergestoBen und miteinander vernShL Daraus entstebt eine 
vierreihige Holzfurnierschicht. Mit mehreren von diesen 
wird ebenso verfahren, so daB achtreihige Hokfurnier- 

5 schicht entstehen usw., bis schlieBIich der fertige Teppich 
zusammengefugt ist 

Ura fur das Verfahren der Teppichherstellung die Holz- 
streifen exakt zusammenfugen zu konnen und schrag ver- 
laufende Fugen zu vermeiden, miissen alle Schmalseiten der 

10 Holzstreifen bei der Bearbeitung eine bohe Obernachengute 
erhalten. rBerbei fallt viel Verschnitt an. Das Auftragen des 
Klebers erfolgt in einem miihseligen Arbeitsschritt Uberwie- 
gendmanuelL 

Der groBflachige Tfeppich aus diinnen, aneinander "ge- 

15 nShten" Holzstreifen ist sehr schlecht bandhabbar. Er muB 
deshalb sofort auf die Tragerplatte aufgeklebt und zu einer 
Paneeltafel weiterverarbeitet werden. Das Aufkleben ist 
nachteiligerweise nur mit sehr groBen Furnierpressen m6g- 
lich, die viel Stellflache benotigen und hohe Investitionen 

20 fur den Maschinenpark bedeuten. 

Weiterhin sind sehr bieite und teure Sagen, wie beispiels- 
weise Mehmkttkreissagen, notwendig, urn die Paneeltafel 
spater in einzelne Bodenpaneele aufzutrennen. 
Bei der Fertigung der Teppiche kommt es leicht zu Feh- 

15 lern durch schiefes Aneinandersetzen der Holzstreifenrei- 
hen. Dies fuhrt zu schrag veriaufenden Fugen oder Fugen 
mit einem offenen Zwischenraum zwischen zwei Holzstrei- 
fenreihen. Mehrere schrag verlaufende Fugen addieren sich 
leicht zu groBen Fehlem, so dafi die Bodenpaneele nach dem 

30 Aufsagen schrag verlaufende Stabmuster aufweisen. Diese 
sind AusschuB und konnen nicht verkauft werdeu AuBer- 
dem kommt es haufig zu Fehlern beim Ausrichten der Bo- 
denpaneeltafel auf der Sage, wodurch ebenfalls falsch auf- 
gesagte Bodenpaneele hergestellt und der AusschuB erhoht 

u wird 

Eine weitere Schwierigkeit besteht darin, daB die bekann- 
ten, aus Teppichen hergestellien Bodenpaneele aus Griinden 
der einfacheren Verlegung immer eine Breite you drei Rei- 
hen von Holzstreifen aufweiseu Dadurch mDssen diejeni- 

40 gen Reihen von Holzstreifen, deren Fuge von der Sage ge- 
trennt wird, ein BreitenaufmaB aufweisen. Das Breitenauf- 
maB beriicksichtigt den Verschnitt durch die Breite des Sa- 
geblattes. Bei dreireihigen Paneelen mUssen also jede erste 
und dritte Reihe eines Paneels aus breiteren Holzstreifen zu- 

45 sammengesetzt werden. Hierbei muB die Reihenfolge genau 
eingehalten werden. Bei der manuellen Vorfertigung der 
Teppiche kann es deshalb leicht zu einer Vertauschung der 
unterschiedlich breiten Holzstreifen kornmen. Daher wer- 
den die Teppiche oft falsch zusammengesetzt und groBe Fla- 

50 chen der Paneeltafel beim Aufsagen zu AusschuB verarbei- 
teL 

SchlieBlich muB jedes Paneel noch in einem besonderen 
Verfahrensschritt formatiert werden. Dabei werden jeweils 
zwei aneinander angrenzende Schmalseiten des Paneels mit 
55 einer Nut und die beiden anderen Schmalseiten mit einer Fe- 
der versehen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Paneel mit 
einer Holzfurnierschicht sowie ein leicht handhabbares Ver- 
fahren zur Herstellung von derartigen Paneelen zu schafifen, 

60 das sich einfach automatisieren laBt und mit dem die Pa- 
neele besonders kostengunstig und mit geringem Verschnitt 
herstellbar sind. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB 
zur Vorfertigung der Hokrurnierschicht die beiden kurzen 

65 Schmalseiten jedes Holzstreifens fertigbearbeitet werden, so 
daB sie gerade und zu ihrer Oberseite rechtwinklig sind, daB 
mehrere Holzstreifen mit ihren kurzen Schmalseiten zu 
Holzstreifenreihen aneinander verbunden werden, daB men- 
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rere Holzstreifenreihen zumindest einseitig an ihren langge- 
streckten Schmalseiten ferugbearbeitet werden, daB die fcr- 
tigbearbeiteten langgestreckten Schmalseiten zweier Holz- 
streifenreihen aneinander gestoBen und miteinander verbun- 
den werden, so daB sich eine Holzfurnierschicht ergibt, die 5 
zwischen ihren nebeneinander liegenden Holzstreifenreihen 
eine dichte Fuge aufweist, und daB danach die langliche Trfr- 
gerplattc mit einem Kleber versehen und die vorgefeitigte 
Holzfurnierschicht daraufgelegt und rait der Tragerplatte 
verklebt wird. 10 

Mit diesen Verfahrensschritten wind die Vorfertigung der 
Holzfurnierschicht stark vereinfacht. Von den langgestreck- 
ten Schmalseiten jedes Holzstreifens wird nur ein einziger 
mit der erforderlichen hohen Bearbeitungsqualitat gefertigt 
Es ist also kein einziger Holzstreifen erforderiich, der allsei- 15 
tig mit hoher Bearbeitungsqualitat gefertigt werden muBte. 
Diese MaBnahme reduziert die Fertigungskosten bereits 
enorm. Auch entfallt die Notwendigkeit unterschiedlich 
breiter Holzstreifen. 

Zur Verbindung der kurzen Schmalseiten mehrerer Holz- 20 
streifen zu einer Holzstreifenreihe kann vorteilhaft ein Kle- 
beband verwendet werden, wenn das Vernahen zu aufwen- 
dig erscheint. Die fertigbearbeiteten ianggesireckten 
Schmalseiten zweier Holzstreifenreihen werden aneinander- 
gestoBen und zweckmaBig miteinander vernaht 25 

Es entsteht eine zweireihige Holzfurnierschicht, deren a'u- 
Bere, grob vorgestanzte t langgestreckte Schmalseiten keiner 
gesonderten Bearbeitung bedurfen. Sie konnen vielmehr bei 
der spaler folgenden Formatierung des Paneels in einem 
Verfahrensschritt bearbeitet werden . 30 

Die Herstellung der Paneele la£t sich auf geringem Raum 
realisieren. In alien Verfahrensschritten fallen nur einzelnc, 
kompakte und leicht handhabbare Paneele an. Es mussen 
keine schweren HandhabungsgerSle oder Forderzeuge, wie 
beispielsweise Gabelstapler, verwendet werden, und die 35 
Verfahrensschritte lassen sich auBerdem mit geringem Auf- 
wand automatisieren. 

AusschuB durch falsch aufgesagte Paneeltafeln ist syste- 
matisch ausgeschlossen. Weiterhin fallt nur sehr wenig Ver- 
schnitt an. 40 

Durch das vorgeschlagene Verfahren entfallen erstmals 
die groBen Maschinen, wie Furnierpresse und Mehrfach- 
sage, so daB durch das neue Verfahren die Maschineninve- 
stitionen um etwa 75% reduziert werden kSnnen. Auch sind 
die Fertigungskosten fur die Paneele deutlich geringer als 45 
bisher. 

Vorzugsweise konnen mehrere TrSgerplatten hintereinan- 
der auf einer Fordereinrichtung liegend vorwartsbewegt 
werden, wobei zunachst Kleber iiber eine Auftragsstation 
auf die Oberseite der Tragerplatte aufgebracht wird, und da- 50 
nach die Holzfurnierschicht zugefuhrt und auf die mit Kle- 
ber versehene Tragerplatte aufgelegt wird. 

Mit Hilfe der Foroereinricbtung kann die Automatisie- 
rung weiterhin vereinfacht werden. Eine Auftragsstation fur 
Kleber kann giinstigerweise sehr klein gebaut werden und 55 
ist daher zu geringen Investitionskosten realisierbar. 

Einfacherweise kann die vorgefertigte Holzfurnierschicht 
zum Verkleben rait Hilfe einer Andruckeinrichtung test ge- 
gen die Tragerplatte gedriickt werden. Hierin ist ein weiterer 
groBer Vorteil zu sehen, denn bei dem Einsatz eines gecigne- 60 
ten Klebers ist beispielsweise nur eine einzige schmale An- 
druckeinrichtung erforderlich, um eine gut haftende Verkle- 
bung zu gewahrleisten. Diese kleine Andruckeinrichtung er- 
setzt eine groBe und teure Furnierpresse. 

Der Einfachheit halber konnen die hintereinander auf der 65 
Fordereinrichtung liegenden IVagerplatten taktweise vor- 
wartsbewegt und dabei mit Kleber versehen werden. Die 
Holzfurnierschicht der einzelnen Paneele ist dann vorteil- 
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haft als Fumierplatte ausgebildet Sie kann eine nach der an- 
deren zweckmaBig Uber eine Zubrmgereinrichtung takt- 
weise zugefordert und von dieser zum Verkleben auf die 
Tragerpiauen aufgelegt werden. Diese AusfUhrungsform 
des Verfahrens erf ordert kein besonderes Know-how und ist 
einfach und schnell realisierbar. 

Um die Rationalisierungswirkung des Verfahren weiter 
zu verbessem, konnen die hintereinander auf der Forderein- 
richtung liegenden Tragerpiauen kontinuierlich vorwartsbe- 
wegt und dabei mit Kleber versehen werden. Die Holzfur- 
nierschicht ist dann bevorzugt auf einer endlosen Rolle auf- 
gewickelt, von der sie in einer zur F5rderbewegung der IVa- 
gerplatten gleiclijKrmigen TVansportbewegung abgerollt 
und auf die IVagerplatten aufgelegt wird. Sie kann anstelle 
einer Rolle selbsrverstandlich auch aus einem an deren ge- 
eigneten Magazin zugefuhrt werden. In dieser Ausfuhrungs- 
forra weist das Verfahren das groBte Potential an Rationali- 
sieningsm&glichkeiten auf, weil die Arbeitsgeschwindigkeit 
durch den kontrairierlichen ablaufenden ProzeB erhdht wer- 
den kann. 

Die endlose, auf eine/mehrere IVagerplatten aufgeklebte 
Holzfurnierschicht kann vorteilhaft von einer Trenneinrich- 
tung in dem Bereich des Stirnendes einer Tragerplatte 
durchtrennt werden. Durch diese einfache MaBnahme liegen 
nach diesem Verfahrensschritt einzelne Paneele vor, die in 
der gleichen Weise wie die durch taktweise Verarbeitung 
entstehenden Paneele weiterverarbeitct werden konnen. 

AnschlieBend wird zweckmaBig die eine lange Schmal- 
seite des Bodenpaneels mit einer Nut und die gegenuberlie- 
gende lange Schmalseite rait einer Feder Yersehen. Dabei 
konnen die bisher unbearbeiteten Schmalseiten der die 
Holzfurnierschicht bildenden Holzstreifen im gleichen Ver- 
fahrensschritt fertigbearbeitet werden. 

Fur eine vollstandige Formatierung des Paneels wird die 
eine Stirnseite mit einer Nut und die gegenffberliegende 
Stirnseite mit einer Feder versehen. Hierbei konnen ebenso 
die kurzen Schmalseiten der Holzstreifen im gleichen Ver- 
fahrensschritt fertigbearbeitet werden. 

Die Paneele konnen alternativ auch mit an deren Profil- 
querschnitten als Nut und Feder formatiert werden, bei- 
spielsweise mit einer Doppelnut und Falz. 

SchlieBlich kann die der Tragerplatte abgewandte Ober- 
seite der aufgeklebten Holzfurnierschicht angeschliffen und 
nachfolgend mit einem Lack beschichtet werden, so daB 
sich fertige, bei der Veriegung nicht nachzubehandelnde Pa- 
neele herstellen lassen. 

Ein nach dem vorliegenden Verfahren hergestelltes Bo- 
denpaneel mil einem aus einer Holzfurnierschicht gebilde- 
ten Stabmuster an seiner dem Raum zugekehrten Oberseite 
weist vorzugsweise eine Holzfurnierschicht mit zwei neben- 
einander liegenden Reihen von Holzstreifen auf, zwischen 
denen eine dichte Fuge vorgesehen ist. Eine erste lange 
Schmalseite sowie eine erste Stirnseite des Bodenpaneels 
sind mit einer Nut und die der ersten gegenuberliegende 
zweite lange Schmalseite sowie die der ersten gegeniiberlie- 
gende zweite kurze Stirnseite sind mit einer Feder versehen. 

Die Oberseite des Bodenpaneels ist vorzugsweise mit ei- 
nem verschleiBfesten Lack beschichtet, so daB sich ein ferti- 
ges Bodenpaneel ergibt, das nach der Veriegung nicht raehr 
behandelt werden muB. 

Die Tragerplatte besteht vorzugsweise aus einem als 
MDF (Medium Density Fiberboard) oder HDF (High Den- 
sity Fiberboard) bezeichneten Material AuBerdem sind 
Spanplatten, Hschierplatten, Multiplexplatten und sonstige 
bekannte Holzwerkstoffe einsetztbar. Selbstverstandiich 
sind auch andere Materialien denkbar. Beispielsweise konn- 
ten fur besondere Verwendungen im Wag en- oder Flugzeug- 
bau Tragerplatten aus Metall und/oder Kunststoff vorgese- 
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ben werden. 

Damit sich das Pan eel nach dem Verkleben dcr Holzfur- 
nierschicht auf dcr Tragerplatte nicht verzieht, konnen vor- 
teilhaft Tragerplatten eingesetzt werden, die an ihrer Unter- 
seite eine vom Fachmann als "Balance" bezeichnete Gegen- 
zugschicht aufweisen. Die Tragerplatten mit einer Gegen- 
zugschicbt sind durch die Zugspannung in der Gegenzug- 
schicht zunachst verzogen (durchgebogen). Nachdem die 
Holzfurnierschicht auf die Oberseite der TVagerplatte aufge- 
klebt ist gleicbt sich dieser Verzug jedocb aus. Das Pan eel 
wird dabei gerade. Ohne die Gegenzugschicht, die zunachst 
zu einer Einseitigen Durchbiegung der Tragerplatte fuhrt, 
wiirde sich das fertige Paneel in die entgegengesetzte Rich- 
tung durchbiegen. Selbstverstandlich kann die Gegenzug- 
schicht auch in einem zusatzlichen Verfahrensschriu an eine 
Tragerplatte angebracht werden, so daB keine mit Gegen- 
zugschicht versebene Tragerplatte benutzt werden muB. Die 
Anbringung der Gegenzugschicht an der Tragerplatte kann 
vor, wahrend odcr nach dem Verkleben derselben mit der 
Holzfurnierschicht geschehen. 

Nachstehend ist die Erfindung in der Zeichnung beispiel- 
haft veranschaulicht und im einzelnen anhand der Figuren 
beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eineperspektivische Ansicht eines fertigen Boden- 
paneels, 

Fig. 2 eine Seitenansicht auf die kurzen Schmalseiten 
zweier Holzstreifen, deren eine langgestreckte Schmalseite 
mit einem Stanzmesser bearbeitet wird, 

Fig. 3 eine scbematische Seitenansicht auf zwei bearbei- 
tete Holzstreifen und in gestricbelter Darstellung den oberen 
der beiden Holzstreifen, der mit seiner bearbeiteten Schmal- 
seite an den unteren Holzstreifen angestoBen wurde, 

Fig, 4 zwei Reiben von Holzstreifen, die zu einer Holz- 
furnierschicht verbunden worden sind, 

Fig. 5 eine Seitenansicht auf ein noch nicht formatiertes 
Paneel, 

Fig. 6 eine Seitenansicht auf ein formatiertes Paneel, 

Fig. 7 eine Darstellung des Verfahrens der taktweisen 
Verarbeitung der Holzfurnierschicht anhand schematisch 
dargeste Liter Maschinengruppen, 

Fig. 8 eine Darstellung des Verfahrens der kontinuierli- 
chen Verarbeitung der Holzfurnierschicht anhand schema- 
tisch dargestellter Maschinengruppen, 

Fig. 9 eine Draufsicht auf eine r^rniatierungseinrichtung 
gemaB VIE aus Fig. 7 und 8. 

Nach der Zeichnung wird bei dem.Verfahren zur Herstel- 
lung von Paneelen mit einer Holzfurnierschicht ein Boden- 
paneel 1 mit einem Schiffsbodenmuster 2 auf seiner Ober- 
seite OP bergestellt. Das fertige Bodenpaneel 1 weist zwei 
Holzstreifenreihen 3 und 4 von nebeneinander und im Ver- 
band versetzt hintereinander angeordneten Holzstreifen auf, 
die zu einer Holzfurnierschicht 5 vorgefertigt und dann auf 
eine TVagerplatte 6 aufgeklebt wurden. Die der Tragerplatte 
6 abgewandte Oberseite OH der Holzfurnierschicht 5 ist mit 
einem widerstandsfarrigen Lack beschichtet 

In der Fig. 2 ist eine Arbeitsstufe zur Vorfertigung der 
Holzfurnierschicht 5 zu sehen, bei der zwei Holzstreifenrei- 
hen 3 und 4 aus miteinander verbundenen Holzstreifen mit 
einem Stanzmesser 9 bearbeitet werden. Die Holzstreifen- 
reihen weisen grob vorbearbeitete langgestreckte Schmal- 
seiten 10 und 11 auf. Das Stanzmesser 9 beschneidet je eine 
langgestreckte Schmalseite 10 und 11 der Holzstreifenrei- 
hen 3 und 4, so daB sich ein gerader Schnitt ergibt und die 
Schnittflachen 10a und 11a der Holzstreifenreihen 3 und 4 
rechtwinklig zu deren Oberseiten 12 beziehungsweise 13 
sowie den Unterseiten 14 beziehungsweise 15 werden. Wei- 
terfain sind in der Fig. 4 der Einfachheit halber nur die 
Schmalseiten 16 und 17 des Holzstreifens 8 sowie die 



Schmalseite 18 des Holzstreifens 7 bezeichnet Durch das 
Schneiden wird die fUr ein fugendichtes Aneinahderlegen 
der Holzstreifenreihen 3 und 4 erforderliche Oberuachen- 
quaiitat der Schmalseiten 10a und 11a erreicht Die den 
5 Schnittflachen 10a und 11a gegeniiberliegendeo Schmalsei- 
ten der Holzstreifenreihen 3 und 4 konnen vorteilhaft in ei- 
nem grob vorbearbeiteten Zustand verbleiben. 

In der Fig. 3 ist anhand des Pfeiles V und der gestrichelt 
gezeichneten Holzstreifenreihe 3 dargestellt, wie die obere 

10 Holzstreifenreihe 3 geworfen wird. Durch das Werfen wer- 
den die beiden Schnittflachen 10a und 11a der Holzstreifen- 
reihen 3 und 4 einander zugekehrt und k6nnen gegenein- 
ander gestoBen werden. In der unteren Darstellung von Fig. 
3 sind die beiden aneinandergestoBenen Holzstreifenreihen 

15 3 und 4 in der Draufsicht zu sehen. Sie sind um das MaB x 
gegeneinander versetzt, wodurch sich spater das charakteri- 
stische Schiffebodenmuster 2 ergibt 

In der Fig. 4 ist eine ausschnittsweise Draufsicht auf die 
Unterseite 19 der Holzfurnierschicht 5 abgebildet^ mit der 

20 diese spater auf die Tragerplatte 6 aufgeklebt wird. 

Das als "Nahen* bezeichnete Verbinden der Holzstreifen- 
reihen 3 und 4 geschieht dabei durch einen dunnen Klebstof- 
faden 20, der an der Unterseite 19 der aneinandergeiegten 
Holzstreifenreihen 3 und 4 in einem Zickzackmuster uber 

25 die dichte Fuge 20a gelegt wild. Die mit ihren kurzen 
Schmalseiten stirnseitig an einander verbundenen Holzstrei- 
fen 7, 8, 23 und 24 sind im vorliegenden Ausfuhrungsbei- 
spiel ebenfalls an ihren Fugen 21a beziehungsweise 22a mit 
den KlebstofFaden 21 beziehungsweise 22 vernahL Daraus 

30 entsteht eine Holzfurrnerschicht 5 aus zwei Reihen 3 und 4 
von Holzstreifen. Die ianggestreckten Schmalseiten 25, 26, 
27 und 28 werden in einem grob vorbearbeiteten Zustand 
belassen. 

Danach wird, wie in der Fig. 5 zu sehen, die langliche 

S5 Tragerplatte 6 auf ihrer Oberseite 39 mit einem Kleber 29 
versehen und die vorgefertigte Holzfurnierschicht 5 darauf- 
gelegt und mit der Tragerplatte 6 verklebt Die Tragerplatte 
6 ist im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel breiter ausgebil- 
det als die Holzfurnierschicht 5. Letztere wird so auf die 

40 Tragerplatte 6 aufgelegt, daB sie mit ihrer Ianggestreckten 
Schmalseite 30 etwa biindig mit der langen Schmalseite 31 
der Tragerplatte 6 abschlieBL Die gegeniiberiiegende lang- 
gestreckte Schmalseite 32 tritt etwa um die Breite f der noch 
anzubringenden Feder 33 von der langen Schmalseite 34 der 

45 Tragerplatte 6 zuriick. Selbstverstandlich kann andererseits 
auch die langgestreckte Schmalseite 32 iiber die Schmal- 
seite 34 hinausragen. 

Weiterhin ist die an der Unterseite der Tragerplatte 6 vor- 
gesehene Gegenzugschicht G dargestellt, die bewirkt, daB 

50 sich die mit der Holzfurnierschicht 5 beklebte Tragerplatte 6 
nach dem Verkleben nicht verzieht. 

Die Fig. 6 zeigt ein an den langen Schmalseiten forma- 
tiertes Bodenpaneel 1 mit einer Nut 35 an seiner Schmal- 
seite 31 und einer Feder 33 an seiner Schmalseite 34. An- 

55 hand der strichpunktierten Linien 36 zwischen den Fig. 5 
und 6 wird deutlich, daB nach diesera Verfahren nur sehr we- 
nig Verschnitt anfallL Die grob vorbearbeiteten Schmalsei- 
ten 30 und 32 der Holzfuririerschicht 5 werden bei der spa- 
nenden Pertigung der Nut 35 und der Feder 33 in einem 

60 Schritt mitbearbeitet und ergeben die glauen Schmalseiten 
30a und 32a, 

In einer einfachen Ausfuhrungsform des Verfahrens, die 
in der Fig. 7 schematisch vexdeutlicht ist, werden mehrere 
Tragerplatten 6 hintereinander auf einer Fordereinrichtung 
65 37 liegend vorwartsbewegL Zunachst bringt eine Auftrags- 
station 38 den Kleber 29 auf die Oberseite 39 der sich vor- 
wartsbewegenden Tragerplatte 6 auf. Dies kann auf ver- 
schiedene bekannte Arten erfolgen. Die Fig. .7 zeigt schema- 
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tisch einen Kleberauftrag mit Hilfe von zwei Auftragswal- Werkzeuge 52 auf, die die Nuttiefe beziehungs weise die Fe- 

zcn A sowie ciner Sch6pfwalze S, die den Kleber aus einem dex in mehrexen Arbeitsstufen herstellen. Dabei wird jeweils 

Vorratsbehalter B schopfL Danach wird die Holzfurnier- die Schnittiefe erhoht, bis die endgiiltigeHefederNuten35 

schicht 5 zugefDhrt und auf die mit Kleber 29 versehene Tra- und 47 und der endgtiltige Querschnitt der Federn 33 und 48 

gerplatle 6 aufgelegt. In der Ausruhrungsform des Vbrfab- 5 erreicht sind. Die Bearbeitung mit mehreren Werkzeugen 52 

rens nach Fig, 7 werden die hintereinander auf der Border- is! insbesondere fur das harte MDF- oder HDF-Material 

cinrichtung 37 iiegenden Tragerpiatten 6 der Einfachheit voneilhaft 
halber taktweise vorwartsbewegt, damit die als Furnierplatte 

5a ausgebildete Holzfurnierschicht 5 aufgelegt werden Bezugszeichenliste 

kann. Diese kttnnen zweckmaBig iiber eine Zubringerein- 10 

richtung 40 taktweise zugefordert und wahrend des Still- 1 Bodenpaneel 

standes der Fordereinrichtung 37 zum Verkleben auf die 2 Schiffsbodenmuster 

Tragerpiatten 6 aufgelegt werden. 3 Holzstreifenreihe 

Diese Ausruhrungsform des Verfahrens bietet weiterhin 4 Holzstreifenreihe 

die M&gk'chkeit der Weiterbildung zu einer kontinuierlichen 15 5 Holzfurnierschicht 

Verarbeitung. Dazu rnufiten lediglich die Furnierplatten 5a 6 Tragerplatte 

jeweils im richtigen Moment auf die kontinuieriich gefor- 7 Holzstreifen 

derten Tragerpiatten 6 fallengelassen beziehungs weise auf- 8 Holzstreifen 

gelegt werden, so daB sie in der richtigen Position auf der 9 Stanzmesser 

Tragerplatte 6 zu liegen kommen. 20 10 langgestreckte Schmalseite 

Zum Verkleben werden die vorgefertigten Furnierplatten 10a Schnittflache 

5a mit Hilfe einer Andruckeinrichtung 41 fest gegen die U langgestreckte Schmalseite 

Tragerplatte 6 gedriickt Die Andrflckeinrichtung 41 ist 11a Schnittflache 

schematisch mit einer Andrtickwalze 42 dargestellt. Selbst- 12 Oberseite ~ 

verstandlich konnen auch mehrere Andriickwalzen oder an- 25 13 Oberseite 

dere Mittel zum Andriicken verwendet werdea 14 Unterseite 

Die Rationalisierungswirkung des Verfahren kann nach 15 Unterseite 

der Ausfuhrungsform des Verfahrens gemSB der Fig. 8 wei- 16 kurze Schmalseite 

ter verbessert werden. Die hintereinander auf der Forderein- 17 kurze Schmalseite 

richtung 37 liegenden IVagerplatten 6 werden zu diesem 30 18 kurze Schmalseite 

Zweck kontinuierlich vorwartsbewegt und dabei mit Kleber 19 Unterseite 

29 versehen. Die Holzfurnierschicht 5 ist in diesem Fall auf 20 Klebstoffaden 

einer endlosen Rolle 43 aufgewickeit, von der sie in einer 20a Fuge 

zur Fdrderbewegung der Tragerpiatten 6 gleichformigen 21 Klebstoffaden 

Transportbewegung abgerollt und auf die Tragerpiatten 6 S5 21aFuge 

aufgelegt wird. ^ 22 Xlebstoffaden 

Die endlose, im vorliegenden Beispiel auf zwei Trager- 22a Fuge 

platten 6 aufgeklebte Holzfurnierschicht 5 wird von einer 23 Holzstreifen 

Trenneinrichtung 44 in dem Bereich zwischen den aufeinan- 24 Holzstreifen 

derfolgenden Stimende zweier Tragerpiatten 6 durchtrennt 40 25 langgestreckte Schmalseite 

Die Trenneinrichtung ist in der Fig, 8 hinter der Andriick- 26 langgestreckte Schmalseite 

einrichtung 41 vorgesehen. Sie kann jedoch auch an geeig- 27 langgestreckte Schmalseite 

neter anderer S telle vorgesehen werden. 28 langgestreckte Schmalseite 

AnschlieBend werden die eine lange Schmalseite 31 des 29 Xleber 

Bodenpaneels mit der Nut 35 und die gegeniiberliegende 45 30 langgestreckte Schmalseite 

lange Schmalseite 34 mit der Feder 33 versehen, wobei nun 30a glatte Schmalseite 

die bisher unbearbeiteten Schmalseiten 30 und 32 der Holz- . 31 lange Schmalseite 

furnierschicht 5 im gleichen Verfahrensschritt mitbearbeitet 32 langgestreckte Schmalseite 

werden. 32a glaUe Schmalseite 

Fur eine \folistandige Form aliening des Bodenpaneels 50 33 Feder 

folgt dann die Bearbeitung der Stimsciten 45 und 46. Eine 34 lange Schmalseite 

Stirnseite 45 wird mit einer Nut 47 und die gegenOberlie- 35 Nut 

gende Stirnseite 46 mit einer Feder 48 versehen, wobei die 36 linien 

kurzen Schmalseiten der Holzfurnierschicht 5 ebenfalb im 37 Fordereinrichtung 

gleichen Verfahrensschritt fertigbearbeitet werden. 55 38 Auftragsstation 

Die Formatierung wird gemaB der in Fig. 9 dargestellten 39 Oberseite 

Ausfuhrungsform mit einer Winkelfordereinrichtung 49 be- 40 Zubringereinrichtung 

werkstelligt Diese ist mit einer ersten Frasstation 50 verse- 41 Andruckeinrichtung 

hen, die die aus der Andruckeinrichtung 41 der Lange nach 42 Andruckwalze 

hintereinander ankommenden Bodenpaneele an deren lan- 60 43 endlose Rolle 

gen Schmalseiten 31 und 34 wie oben beschrieben bearbei- 44 TrenncinrichUing 

tet AnschUeBend werden die Bodenpaneele umgelenkt und 45 Nut 

im rechten Winkel weitergefbrdert, um dann an den schma- 46 Feder 

len Stimseiten 45 und 46 der Bodenpaneele bearbeitet zu 47 Nut 

werden. Hierfur ist die Winkelfdrdereinrichtung mit einer 65 48 Feder 

zweiten Frasstation 51 ausgestattet 49 V7mkelfdrdereinrichtung 

Die Frasstationen 50 und 51 weisen zur Fertigung der Ni> 50 Frasstation 

ten 35 und 47 sowie der Federn 33 und 48 jeweils mehrere 51 Frasstation 
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52 Werkzeug 
A Auftragswalzen 
B Vorratsbebalter 
f Federbreite 

G Gegeazugschicht 5 

OH Oberseite (Holznirnierschicht) 

OP Oberseite (Paneel) 

S Schopfwalze 

VPfeil 

x Versatz 10 

Patentanspriicbe 

1. Verfahren zur Herstellung von Paneelen mit einer 
Holzfurnierschicht (5) auf ihxer dem Raum zugewand- U 
ten Oberseite (OP), insbesondere von Bodenpaneelen 
mit einem StabmustEr, das mehrere Reihen von neben- 
einander und im Verb and versetzt hintereinander ange- 
ordneter Holzstrcifen (7, 8) aufweist, wobci die Holz- 
furnierschicht (5) vorgefertigt wird indem zunachst 20 
mehrere plarlenfSrmige, Langgestreckte Holzstrcifen 
(7, 8) hergestellt werden, deren Schmalseiten (10a, 
11a) danach aneinander gestoBen und miteinander ver- 
bunden werden und nachfolgend die vorgefertigte 
Holzfurnierschicht (5) auf eine Tragerplatte (6) aufge- 25 
klebt wird, dadurch gekennzeichnet, dafi zur Vorferti- 
gung der Holzfurnierschicht (5) die beiden kurzen 
Schmalseiten (16, 17, 18) jedes Holzstreifens (7, 8) fer- 
tigbearbeitet werden, so daB sie gerade und zu ihrer 
Oberseite (12, 13) rechtwinklig sind, daB mehrere 30 
Holzstreifen (7 t 8, 23, 24) mit ihren kurzen Schmalsei- 
ten (16, 17, 18) zu Holzstreifenreihen (3, 4) aneinander 
verb linden werden, daB mehrere Holzstreifenreihen (3, 
4) zumindest einseitig an ihren langgestreckten 
Schmalseiten fertigbearbeitet werden, daB die fertigbe- 35 
arbeiteten langgestreckten Schmalseiten (10a, 11a) 
zweier Holzstreifenreihen (3, 4) aneinander gestoBen 
und miteinander verbunden werden, so daB sich eine 
Holzfurnierschicht (5) ergibt, die zwischen ihren ne- 
beneinander liegenden Holzstreifenreihen (3, 4) eine 40 
dichte Fuge (20a) aufweist, und daB danach die langli- 
che Tragerplatte (6) mit einem Kleber (29) versehen 
imd die vorgefertigte Holzfurnierschicht (5) daraufge- 
legt und mit der Tragerplatte (6) verklebt wird. 

2. Verfahien nach Anspruch 1, dadurch gekeonzeich- 45 
net, daB mehrere Tragerplatten (6) hintereinander auf 
einer Fordereinrichtung (37) liegend vorwartsbewegt 
werden, wobei zunachst Kleber (29) Ober eine Auf- 
tragsstarion (38) auf die Oberseite (39) der Tragerplatte 
(6) aufgebracht wird, und daB danach die Holzfurnier- 50 
schicht (5) zugefuhrt und auf die mit Kleber (29) verse- 
hene Tragerplatte (6) aufgelegt wird. 

3. Verfahien nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die vorgefertigte Holzfurnierschicht (5) 
zum Veikleben mit Hilfe einer Andruckeinrichtung 55 
(41) fest gegen die Tragerplatte (6) gedriickt wird. 

4. Verfahien nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die hintereinander auf der Fordereinrichtung 
(37) liegenden Tragerplatten (6) taktweise vorwartsbe- 
wegt und dabei mit Kleber (29) versehen werden, daB 60 
die Holzfurnierschicht (5) als Furnierplatten (5a) aus- 
gebildet ist und die Furnierplatten (5a) iiber eine Zu- 
bringereinrichtung (40) taktweise zugefbrdert und zum 
Verkleben auf die Tragerplatten (6) aufgelegt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 65 
net, daB die hintereinander auf der Fordereinrichtung 
(37) liegenden Tragerplatten (6) kontinuierlich vor- 
wartsbewegt und dabei mit Kleber (29) versehen wer- 



812 Al 

10 

den, daB die Holzfurnierschicht (5) zu einer endlosen 
Rolle (43) aufgewickelt ist, von der sie in einer zur For- 
derbewegung der Iragerplatten (6) gleichformigen 
Transportbewegung abgerollt und auf die Tragerplatten 
(6) aufgelegt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die endlose, auf eine/mehrere TYSgerplatten (6) 
aufgeklebte Holzfurnierschicht (5) des Bodenpaneels 
von einer Thsnneuorichtung (44) in dem Bereich des 
Stirnendes (45) des Bodenpaneels durchtrennt wird. 

7. Verfahren nach einem der Ansprucbe 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die eine lange Schmalseite 
(31) des Bodenpaneels mit einer Nut und die gegen- 
uberliegende lange Schmalseite (34) mit einer Feder 
(33) versehen werden, wobei die bisher unbearbeiteten 
Schmalseiten (30, 32) der Holzfurnierschicht (5) im 
gleichen Verfahrensschritt fertigbearbeitet werden. 

8. Verfahren nach einem der Ansprucbe 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die eine Stimseite (45) des 
Bodenpaneels mit einer Nut (47) und die gegenuberlie- 
gende Stimseite (46) mit einer Feder (48) versehen 
werden, wobei die Schmalseiten der Holzruraier- 
schicht (5) im gleichen Verfahrensschritt fertigbearbei- 
tet werden. 

9. Verfahren nach einem der Ansprucbe 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die der Iragerplatte (6) ab- 
gewandte Oberseite (OH) der aufgeklebten Holzfur- 
nierschicht (5) angeschliffen und nachfolgend mit ei- 
nem Lack beschichtet wird. 

10. Paneel (1), insbesondere Bodenpaneel mit einem 
aus einer Holzfurnierschicht (5) gebildeten Stabmuster 
an seiner dem Raum zugekehrten Oberseite (OP), wo- 
bei die Holzfurnierschicht (5) mehrere Reihen (3, 4) 
von nebeneinander und im Verband versetzt hinterein- 
ander angeordneten Holzstrcifen (7, 8) aufweist, die 
auf einer Tragerplatte (6) aufgeklebt sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Holzfurnierschicht (5) zwei ne- 
beneinander liegende Reihen (3, 4) von Holzstreifen 
aufweist, zwischen denen eine dichte Fuge (20a) vor- 
gesehen ist. 

11. Paneel nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB es eine erste lange Schmalseite sowie eine er- 
ste Stimseite mit einer Nut aufweist und daB die der er- 
sten langen Schmalseite gegenUberliegende zweite 
lange Schmalseite sowie die der ersten Stirnseiie ge- 
genuberliegende zweite Stimseite je eine Feder (33, 
48) aufweist. 

12. Paneel nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB seine Oberseite (OP) mit einem ver- 
schleiBfesten Lack beschichtet ist 

13. Paneel nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB seine Tragerplatte (6) aus einem 
MDF- oder HDF-Material besteht 

14. Paneel nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB seine Tragerplatte (6) aus Alumi- 
nium und/oder Kunststoff besteht. 

15. Paneel einem der Anspruche 11 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB an der der Oberseite (OP) gegen- 
uberliegenden Unterseite (U) der Tragerplatte (6) eine 
Gegenzugschicht (G) vorgeseben ist. 
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